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ABSTRACT: 

CHG DATE=1 999061 7 STATUS=0> The invention relates to a device on metal-casting 
machines, particularly diecasting machines, for heating the gate and/or die areas of narrow 
cross-section. It is characterised by electrodes (14, 15) connected to a welding 
transformer and arranged opposite one another or close together at the thin-section end of 
the gate (11) adjacent to the die impression (1) of the die halves (2, 3) and/or on one or 
both die halves. 
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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Einrichtung an Metall-Gief^maschlnen, insbesondere DruckgieKmaschinen zum Erwarmen des Anschnitts 
und/oder von Formabschnitten geringen Querschnitts 

D!e Erfindung betrifft eine Einrichtung an Metall-GieKma- 
schinen, insbesondere DruckgieSmaschinen zum ErwSrmen 
des Anschnitts und/oder von Formabschnitten geringen 
Querschnitts. Sie ist gekennzeichnet durch an dem der 
Formgravur (1) der Formhalften (2, 3) benachbarten quer- 
schnittsdunnen Ende des Anschnitts (11) und/oder an einer 
Oder beiden Formhalften sich gegenuber oder nahe beiein- 
ander angeordnete, mit einem Schweifitransformator ver- 
bundene Elektroden(14, 15). 
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Paientanspriiche 

1. Einrichtung an Metall-GieBmaschinen. insbeson- 
dere DruckgieBmaschinen zum Erwarmen des An- 
schnitts und/oder von Formabschnitten geringen 
Querschnitts, gekennzeichnet durch an dem der 
Formgravur (1) der FormhUlften (2. 3) benachbar- 
icn querschnittsdunnen Endc des Anschnitts (11) 
und/oder an einer oder beidcn Formhalften (2a, 3ii) 
sich gegenuber oder nahc bcieinander angcordne- 
le, mil einem SchweiBiransformator vcrbundene 
Elektroden{14. 15; 24. 25). 

2. Einrichtung nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Elektroden (14. 15; 24, 25) in Fuh- 
rungen (16. 17) einer oder beider Formhalften (2 
bzw. 3) gefuhrt und mit Hilfe von Sielimiiteln (18) 
langsverstellbar sind. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekcnn- 
zeichnet, daB der Elektroden werkstoff Titan-Dibo- 
rid ist. 

4. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die ElektrodenfOhrungen aus Zirkon- 

dioxyd bestehen. 

5. Einrichtijng nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Elektroden (14, 15; 24, 25) eine 
Ummantelung aufweisen. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Ummantelung aus Zirkondioxyd 
besteht und auf die Elektroden unmittelbar aufge- 
bracht ist. 

Beschrcibung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung an Metall- 
GieBmaschinen, insbesondere DruckgieBmaschinen 
zum Erwarmen des Anschnitts und/oder von Formab- 
schnitten geringen Querschnitts. — Sie ist besonders 
vorieilhaft an AluminiumdruckgieBmaschinen anwend- 
bar. 

Beim MetallgieBen, insbesondere beim DruckgieBen 
fiihrt die Dichtspeisung an dickwandigen CuBteilberei- 
chen zu Schwierigkeiten; das Metall in den dunncn An- 
schnitien ist bereits wenige Sekunden nach der Formful- 
lung erstarrt. so daB das noch flussige Metall im PreB- 
resi nichi mehr uber den Anschnitt in die Form oder 45 
uber querschnitlsenge Abschnitie in Restbereiche der 
Form hineingedriickt werden kann. Die Verbindung 
zwischen dem GuBteil in der Form und dem PreBrest im 
Anschnitt bzw. zwischen durch den querschnittsengen 
Abschnitt getrennten Bereichen der Form wird durch 50 
das an dem genannten Abschnitt erstarrte Material un- 
tcrbrochen, was zu verstarkten Schwindungsporosita- 
ten im GuBstiick fiihrt. Die Zufuhrung der notwendigen 
Warme zu dem Anschnitt bzw. zu dem querschnittsver- 
minderten Abschnitt der Form durch Widerstandshei- 55 
zung Oder Induktion, ahnlich wie sie be! Schmelzdfen 
bekannt ist. ist moglich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eine Ein- 
richtung der eingangs genannten Gattung zu schaffen, 
bei der dem Anschnitt bzw. dem querschnittsverminder- eo 
ten Formabschniti die notwendige Warme unter Be- 
rucksichtigung der Gegebenheiten bei einer Metali- 
GieBmaschine, insbesondere einer DruckgieBmaschine 
zugefuhrt wird. so unter Beachtung der hohen FlieBge- 
schwindigkeit des Metalles in einem nur wenige Milli- 65 
meter dicken Anschnitt oder Formabschnitt und dem im 
kurzzciiigcn GieBzyklus sich wiederholcndcn Fiillen 
des Anschnitts bzw. der Form. Hierbei soli cin schnclles 



lokales Einbringen von Warme und ein gezieltes Aufhei- 
zen bestimmter Telle der Einrichtung ebenso erfolgen 
konnen wie das genaue Dosieren der zuzufiihrenden 
Warmemenge. — Die hierbei zur Anwendung kommen- 
5 den Mittel soUen konstruktiv einfach und bequem hand- 
habbarsein. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe sieht die Erfmdung die 
Merkmale des kennzeichnendenTeils des Hauptanspru- 
ches vor. Die Merkmale der Unteranspriiche dienen der 
10 Verbcsserung und Weiterentwicklung der Merkmale 
des Haupianspruches. 

Die Erfindung geht nun von dem Gedenken aus, die 
elektrischen Eigenschaften des Metalls zur Erzeugung 
der warme zu nutzen; insbesondere beim DruckgieBen 
If) wirkt sich der Andruck des fliissigen Metalls gegen die 
Elektroden vorieilhaft aus. Die an Spannung gelegten 
Elektroden werden wirksam, wenn das fliissige Metall 
die Elektroden beriihrt bzw. ge^en diese driickt und 
hierdurch der sich einstellende Ubergangswiderstand 
20 an der Grenzflache Metall/Elektrode die Erwarmung 
des Metalls bewirkt. — Durch entsprechende Beauf- 
schlagung der Elektroden laBt sich die Dauer und Inten- 
sitat der Warmezufuhr sehr genau regeln. 
Die Verwendung von Titan-Diborid als Elektroden- 
25 werkstoff ist in engem Zusammenhang mit dem Anwen- 
dungsgebiet dieses Elektrodenwerkstoffs zu sehen. In 
dem speziellen Fall bringt er u. a. den Vorteil. selbst von 
aggressivem FlOssigmetall, wie Aluminium, nicht oder 
kaum angegriffen zu werden. — Der Werkstoff der 
30 ElektrodenfOhrungen hat den Vorzug elektrisch isoHe- 
rend zu sein, andererseits einen hohen Schrnelzpunkt zu 
haben und ebenfalls gegen aggressive Fliissigmetalle re- 
sistent zu sein. 
Auf der Zeichnung sind Ausftihrungsbeispiele der er- 
35 findungsgemaBen Einrichtung an einer DruckgieBma- 
schine dargestellt und zwar zeigt 

Fig. 1 eine Ausfuhrungsform mit zwei sich gegen- 
uberliegenden Elektroden. 

Fig. 2 und 3 eine Ausfuhrungsform mit an einer Scite 
des Anschnitts parallel zueinander vorgesehenen Elek- 
troden und 

Fig. 4 eine Ausfuhrungsform. bei der die Elektroden 
einen querschnittsengen Abschnitt einer Formhalfte er- 
warmen. 

In der Formgravur 1 der beiden Formhalften 2, 3 wird 
das DruckguBstiick 4 erstellt, daB, wie Fig, 1 erkennen 
laBt, unterschiedlich dicke Bereiche aufweist. So z. B. 
haben die Bereiche 5, 6, 7. 8 annahernd gieiche Dicke, 
wahrend der Bereich 9, insbesondere aber der Bereich 
10 eine hiervon teilweise erheblich abweichende Dicke 
bzw. Querschnitt aufweist. — Um beim GieBen zu errei- 
chen, daB z. B. der dem Anschnitt 1 1 der Form abge- 
kehrt gclegene Bereich 10 dicht verffllit wird, ist es not- 
wendig, daB die in Richtung des Pfeiles 12 zugefuhrte 
Metalimenge in dem Anschnitt 11 fiber die gesamte 
FUllzelt der Formgravur 1 der beiden Formhalften die 
notwendige Temperatur aufweist, um die gewunschte 
Dichtlgkeit in den dickeren Bereichen des GuBstuckes 
zu erlangen. 

. Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 sind hierzu in 
Nahe der EinschuBoffnung 13 des Anschnitts in die 
Formgravur zwei sich diametral gegenuberliegende 
Elektroden 14. 15 senkrecht zur Langsachse des An- 
schnitts 11 vorgesehen. Je eine dieser Elektroden ist in 
einer der beiden Formhalften 2, 3 angebracht und durch 
in diesen Formhalften angeordnete Fuhrungsbuchsen 
16. 17 langsgcftihrt. Mit Hilfe von Stellschrauben 18. 19 
konnen die I'Jektrodcn in Pfeitrichtung gegeneinander 
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verstellt werden und sind uber Leitungen 20, 21 mit 
eincm SchweiBtransformator verbunden. 

Die Elektroden weisen vorzugsweisc groBflSchige 
Stirnseiten 22, 23 auf. Dicse werden bei jedem SchuB 
durch das irnlcr eincm Druck von 800 bis 1000 bar ste- r> 
hende Flussigmeiall beaufschlagt, so daB sich an den 
Siimfiiichen ein Obergangswiderstand einstelll, der fiir 
die Erwarmung des Metalls an bzw. zwischen den Elek- 
troden sorgt. Solange Fliissigmetall durch den Anschnilt 
1 1 in Richtung des Pfeiles 12 gedriickt wird. entsteht ein lo 
Andruck ge^en die Stirnseiten 22. 23 und damit der 
gewunschte Obergangswiderstand an den Grenzflachen 
zwischen dem Flussigmetall und den Elektrodenstirnsei- 
ten. Nach Beendijung des SchuBzyklus ist der Anschhitt 
leer, so daB der Obergangswiderstand an den Grenzfia- is 
chen FIussigmetall/Elektrodenstirnsciten und damit der 
Erwarmungsvorgang entfallt. Ein neuer Erwiirmungs- 
vorgang kann beim oder nach dem FOllen des An- 
schnitts erfolgen. wobei die Dauer und die Intensitat des 
Vorgangs mil Hilfe des die Elektroden speisenden 20 
Transformators genau und kruzfristig variiert werden 
kann. 

Der Elektrodenwerkstoff erfullt nachstehende Bedin- 
gungen: Bestandigkeit gegenuber dem GieBmetall, z. B. 
flussigem Aluminium, Bestandigkeit gegen Temperatur, 25 
ausreichende mcchanische Eigenschaften. hohe Ver- 
schleiBbest^ndigkeit und gute elcktrische Leitfahigkeit. 

Bei der AusfOhrungsform nach den Fig. 2 und 3 sind 
die beiden Elektroden einseitig in der Formhaifte 2 vor- 
geschen und zwar. wie Fig. 3 erkennen laBt, parallel und 30 
vertikal nebeneinander angeordnet. Auch hier sind die 
beiden Elektroden 24, 25 in Nahe der EinschuBoffnung 
13 vorgesehen und auf einem Abschnitt 11a des An- 
schnittes 1 1 angeordnet, der sich auch hier gegenuber 
dem Abschnitt 1 lib bis zur EinschuBoffnung 13 hin ver- 35 
jiingt. In diesem verjungten Abschnitt besteht ohne Er- 
warmung die Gefahr der Abkiihiung zur Unzeit. nam- 
lich bcvor die volumindseren Bereiche (9, 10 in Fig. 1) 
der Formgravur dicht verfullt sind. Auch bei der Aus- 
fOhrungsform nach Fig. 2 und 3 werden die an dem 40 
SchweiBtransformator angeschlossenen Elektroden 
wirksam, wenn der GieBdruck des FlOssigmetalls auf 
den Siirnflachen der Elektroden steht, so wie dies in 
Verbindung mit der AusfOhrungsform nach Fig. 1 dar- 
gestellt ist. 45 

Die Anwendung der Elektroden in vorbeschriebener 
Weise erlaubt eine weitgehend genaue Temperaturfuh- 
rung in dem kritischen Abschnitt 1 la des Anschnitts. 

Bei der AusfOhrungsform der Einrichtung nach Fig. 4 
ist wieder der Anschnitt 1 1 vorgesehen, der mit einem 50 
Elektrodenpaar 24, 25 wahlweise ausgerustet sein kann. 
urn den Abschnitt 11 j des Anschnitts zu erwarmen. Die 
Formgravur 1 der Formhaifte 2 laBt zwei Einschnurun- 
gen oder querschnittsverminderte Abschnitte 30, 31 er- 
kennen. Um die Bereiche 33, 34 und 35 der Formgravur 55 
in den Formhalften 1, 2 in ausreichendem MaBe trotz 
der genannten Einschniirungen oder Abschnitte zu vcr- 
sorgen, ist auf H6he dcrselben je ein Paar Elektroden 
36. 37 und 38, 39 nebeneinander angeordnet, wie dies 
Fig. 3 in Bczug auf die Elektroden 24. 25 zeigt. bO 

Die Elektroden 14. 15. 24. 25, 36 - 39 beslehen vor- 
zugsweisc aus Titan-Diborid; die Fuhrungen der Elek- 
troden bestehen aus Zirkondioxyd. das eine gute War- 
mcisolierung und keine elektrische Leitfahigkeit besitzl. 

Abweichend von der oben beschriebenen Verfah- 65 
rensweise, kann die Formgravur zunachst gefullt wer- 
den und erst dann werden die Elektroden an Spannung 
gelegt. — Die kurze ErwUrmungszeit reicht aus, um die 



Formgravur sicher vollstandig zu fullen und ein dichtes 
homogenes GuBstOck zu gewinnen. Auch kann die 
EnergiezufOhrung von dem Transformator zu den Elek- 
troden pulsicrend erfolgen. 

Slati die Elektroden in einer Fuhrungsbiichse zu fUh- 
rcn, konnen die Elektroden sclbst mit eincm Mantel, 
vorzugsweisc aus Zirkondioxyd versehen sein, der auf 
den Elektrodenwerkstoff aufgespritzt oder durch Ein- 
tauchen der Elektroden auf diese aufgebracht ist. 
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